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Vorrichn.no und Vsrfahron zum Prof*™ von Sohlorfschneokon 

„rofil?«rt Das Verfahren ermoglicht bei genngom Um- 
SaXand 8 und hoher Flexibility ein Profilieren mt kur- 
zen Abrichtzeiten. 
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fkvschrcihung 



fT a nt;nK Cr ^ Ckann,C!;,Cn Uml ^•"vcrha.-i.cs.cn Arten der 
Harrleinhcarhciuini! v.in Vlrx ,lm., „.,.,., • , J aer 

Zahnradcm. is, das Wal^hlchcn "J /^hnn,'"? T 
einer an ihrr.,.. a -, ' J * n . ,u,Ln der /-ahnflankcn mittels 

SchieifschnecL Bdn, Scnl^ nmdesTnd^S 

Werkstucks voUstandig proli lien wenlcn muss 
Fur das ProfiUeren dcr Schleilschnccke is. cine ganze 

denen die Aussenabmessungcn tier lwmmlk- rW r„ 
rundung u„d ZahnhShe desfewci.igin S J^X" 

nes hohen Einnchtauf wands gegen ubcr 
dentin??, ande '! n Meth0de Wird eines nDticrcn- 

KdSTV Abnchtwerkze "gs ^s gesan.te akli ve Profii der 
Schleifschnecke in punktfdmugcr Beruhrung JS1£ 
& " nd zwar d <*^ dass Zeile um ZeL in Stem 
Abstand nebenemandergelegt wird. bis das gesam.e ak tive 

rtSSSSS**? ^ ° ieSC Me * hode nS S 

aut die Gangluckenform. Sie hat aber den Nachleil sehr 

genngem Umncht- und Vomchtungsaufwand und tmt? u!Z 

schn^kenprofils mnkurzen Abrichtzeiten m6 gl i ch isL Djes 
wird erfindungsgemass erreicht durch die Kombination eT 
zTmP^^ 

nTkoaS EL !!? Schleif «=hneckenn a nken und ei- 

ner koaxial hierzu angeordneten umfangseitig mil Hartstoff 
kornern beschichteten RadiusformroUe zum PtaBBeSJS 
Zahnkop f es der Schleifschnecke, wobei ^e akn ve S £ 
RadiusformroUe geometrisch so gestaltet und 
.st, dass sie durch axiales Verschieben iSiSSS 
Abnch^ndel gegenuber der Schleifechnecke koSons 
fre in Einsatz gebracht werden kann. AnsteUe derSS 
seiug hamtoffbeschichteten Profilscheibe kann z B aS 
S££SS V ° D ^ ^^i-Abrichtscheibenzut 
Eine Variante der Erfindung ist das Abrichlen des Schleif 
schneckenzahnkopfes mittels eines auf dem Senk suL 
port der Abrichtspindel fest eingespanntTn SSZ" 
werkzeugs aus Hartstoff anstcllc dcr obLc" RaSSo™ 
roUe. wodurch eine Verkiirzung der Verschifb^w eg t der X 
nch vorrichtung zwischen dem Abrichten der FlSSJS 
des Umfangs der Schleifschnecke erreicht werden^ann 



Nachfolgend werden Ausfilhningsbeispiele der erfin- 
dungsgen.assen Vonichtung zur Durchfiihrnng des obe^be- 
sctoebenen Verfahrens erlautert, Darin zeigf 

Sf'o t e 0KT fS ^ t c aUf ei " e ^fi'iervorrichtung, 
Kg. 2, 2a, 2 b den ProfiUervorgang, und 8 
*ig. Ja und 3b eine zweite Ausfiihrungsform 
big. 1 zeigt eine Abrichleinrichtung 10 zum ProfilierPn 
einer Schleifschnecke U. Die AbrichteinrichmngS zT 

rasst einen Kreuzschlitten, wobei ein erster SchUtten 12 
bngs ««t FUhrung 13 eines Maschinenstandet 14 «n k 
D?SdWeif d f Schleif « 1« verschieib " ist 

wethfi f" ft * n ? cke 11 ist auf der Spindel 16 aufgespannt 

«5 ShteberW ^ ' ? aDgetrieben UDd mit 25 

urengeber 18 verbunden ist Auf dem Schlitten 12 i« in »; 

ner zur Achse ISparaUelen Funning S zweiter ScnHrrl" 

20 verschiebbar gefuhn. Die Ven^Lbung d^nunej 12 

nf' em ScU,tten »> ist ein DrehteUer 26 montierL 

^25 "schT ^ ZUr FahrUn « 13 *^L* 

Achse 25 schwenkbar ist. Dessen Schwenkbewegune wild 
mittels ernes weiteren Servomotors 27 mit Winkeieebe^ 
gesteuert Auf dem Drehdsch 26 ist ein Abrichtmoto/2 

-> Abnchuscheibe 31 und die RadiusformroUe 32 koaxiaTauf 
gespanm smd. Alle Servomotoren 17, 21, 22. 27 Weg u „d 
Wnkeigeber 18,23. 24, 28 und der Motor 29 slnd^feiS 
Steuereinnchtung 33 verbunden 

30 Re £Sr Chend Wn der Darste U"ng nach Fig. 1 kann fur die 
30 Relativbewegung zwischen der Schleifschnecke 11 und den 

mf n :^ eagen d 1 Und 32 aUCh * ^hleifspindel 16 
Z , T 5f uzscnhtten > dafiir der Schwenktisch 26 der 
Abnchtspindel 30 standerfest montiert sein. Diese Variante 
« wT^^r vorteilh ^ wenn zum Schlei^X 
* Wericsuicke die Schleifschnecke 11 paraUel und senk^echt 

^-A?hL 15 der M 8t ^ ^ FaU ^ SSS 
aim Ahri h , M ^hi„e sowohl zum Schleifen als auch 

ffi£S5&r53SJ2!* wie - in der DE - 

m^" s ?rH enflanken 42 ' 43 in EStsr" 

In Fig. 2a befindet sich die Abrichtspindel 30 in der P™i 

^I:^ DdUag 46 ^ Sch «^necken g gangs atge! 

filiS' 2 h ZCigt dieSteUun g der Abrichtspindel 30 beim Pro- 
filieren der rechten Kopfabnindung 47 des SchleifschnS 

50 St D V C R h adiusformro U * « hat einen JSSS- 
50 komen, beschichteten kegelstumpfFdnnigen Abschniu 48 
^ri T Zyl ' Ddnschen Umfang 45 abrichL, und einen tan- 
konkavt °nisfdnni g en Abschnitt 49, 
dessen ^mmungsradius im Achsialschnin dem Kriim- 
mungsradius der Kopfabrundungen 46, 47 entsprichVodL 

rode 32 umverseU einsetzbar ist, aber die Kopfabrundungen 
46 47 zeilenwe.se abgerichtet werden miissen. § 

SVn^, PK r filieren der Schleifschnecke 11 erfolgt in drei 
Schn ten. Im ersten Schritt wird mit der Abrichtscheibe M 

f S= nchteL Dabci befindet sich die Abrichts- 
Schri, Z ^ SteUung gem3ss 1 u "d 2. Im zweiten 
undTr W r1f n T dW Rad ^forrnroUe 32 der Umf Z 45 
und der hnke Kopfradius 46 der Schleifschneckenflfnke 
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profiliert, wobei zuvor die Abrichispindel 30 urn die Achse 
25 in die WinkeLlagc von Fig. 2a geschwenkt und durch Ver- 
schieben dcr Schliiien 12 und 20 in Eingriffstellung ge- 
brachl wurde. Danach wird im dritten Schritt. der rechte 
Kopfradius 47 der Schieifschneckenflanke profiliert wozu 5 
die Abrichtspindel 30 erneut geschwenkt und verschoben 
wird. Ihre Winkclposilion entspricht im dritten Schritt der 
Anordnung von Fig. 2b. 

Bei dcr Variante, bei der anstelle der Radiusformrolle 32 
das fcslstchende Profilabrichtwerkzeug 50 aus Hartstoff 10 
zum Profilieren des Um fangs 45 und der Kopfradien 46, 47 
des Schleifschneckengangs eingesetzt wird. erfolgt das um- 
fangseitigc A brie h ten der Schleifschnecke 11 in der in Fig. 
3a und 3b dargesiellten Win kelposi lion der Abrichtspindel 
30, wobei das Radius form wcrkzeug 50 sich ahnlich einem 15 
I ; ormdrehslahl beim Gewindcdrehcn mil dem Zahnkopf der 
Schleifschnecke 11 in EingritT befindct. Je nach Anordnung 
des Wcrkzcugs 50 auf dem Schwenktisch 26 isl auch cine 
andere Winkelstellung moglich. 

20 

Patent an spriiche 

1. Vorrichtung zurn Profilieren einer Schleifschnecke 
(11) fur das kontinuicriiche Walzschleifen von Verzah- 
nungen, insbesondere von Zahnradern, umfassend cine 25 
Schlcifspindcl (16) mil einer Schleifspindelachse (15), 
wobei auf dcr Schlcifspindcl (16) cine Schleifschnecke 
(11) aufgespannl ist. einc Abrichtspindel (30), auf der 
cin erslcs Abrichtwerkzeug (31) zuni Abrichten der 
l ; lankcn (42, 43) des Schleifschneckengangs aufge- 30 
spannl isl. zwei Schlitten (12, 20), mit welchen die Ab- 
richtspindel (30) relativ zur Schleifspindel (16) radial 
/.uslellbar und parallel zur Schleifspindelachse (15) 
vcrfahrbar isu sowie einen Drehleller (26), der um eine 
zur Schleifspindelachse (15) senkrechte Achse (25) 35 
schwenkbar ist, und auf welchem die Abrichtspindel 
(30) drchbar gelagert ist, dadurdi gekennzeichnet, 
dass zusatzlich ein zweites Abrichtwerkzeug (32, 50) 
zum Abrichten der Kopfabrundungen (46, 47) und des 
Aussenumfangs (45) des Schleifschneckengangs mit 40 
dem Drehleller (26) schwenkbar ist, und dass durch 
Verse h wen ken des Drehlellers (26) und Verschieben 
minds dcr Schlitten (12, 20) nacheinander das erste 
und zweite Abrichtwerkzeug (31, 32, 50) in Eingriff 
mil der Schleifschnecke (11) bringbar sind. 45 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei das zweite Ab- 
richtwerkzeug eine mit Hartstoffkornern beschichtete 
Radiusformrolle (32) ist, die koaxial zum ersten Ab- 
richtwerkzeug (31)- auf der Abrichtspindel (30) aufge- 
spannl isl. 50 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei der aktive Be- 
reich der Radiusformrolle (32) einen konkav-torusfor- 
migen Abschnitt (49) aufweist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei der aktive Be- 
rcich dcr Radiusformrolle (32) zusatzlich einen tangen- 55 
tial an den lorusformigen Abschnitt (49) anschliessen- 
den kcgelstuinpfformigen Abschnitt (48) aufweist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei das zweite Ab- 
richtwerkzeug (50) ein mit dem Drehteller (26) fest 
verbundenes Profilabrichtwerkzeug ist, das im Arbeits- 60 
be reich aus Harts toff, insbesondere Diamant oder CBN 
besteht. 

6. Vcrfahren zum Profilieren einer Schleifschnecke 
(11) fur das kontinuierliche Walzschleifen von Verzah- 
nungen, insbesondere von Zahnradern, wobei cine Ab- 65 
richtspindel (30) relativ zu einer Schleifspindel (16), 
auf wclcher die Schleifschnecke (11) aufgespannt wird. 
parallel und senkrecht zur Schleifspindelachse (15) 
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verfahrbar ist und auf der Abrichtspindel (30) ein mit 
HartstofTkornern beschichtetes erstes Abrichtwerkzeug 

(31) befestigt wird, mit welchem die Flanken (42, 43) 
des Schleifschneckengangs profiliert werden, wobei 
die Abrichtspindel (30) zusatzlich relativ zur Schleif- 
spindel (16) um eine zur Schleifspindelachse (15) 
senkrechte Schwenkachse (25) schwenkbar ist, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein zweites Abrichtwerk- 
zeug (32, 50) eingesetzt wird, welches gemeinsam mit 
der Abrichtspindel (30) relativ zur Schleifspindel (16) 
geschwenkt wird, dass mit dem zweiten Abrichtwerk- 
zeug (32, 50) der Kopfbereich (45-47) des Schleif- 
schneckengangs bearbeitet wird, und dass die Flanken 
(42, 43) und der Kopfbereich (45—47) in aufeinander- 
folgenden Schritten profiliert werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei als zweites Ab- 
richtwerkzeug eine Radiusformrolle (32) eingesetzt 
wird, die koaxial zum ersten Abrichtwerkzeug (31) auf 
die Abrichtspindel (30) aufgespannt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, wobei das zweite Ab- 
richtwerkzeug starr auf einem Trager (26) angeordnet 
wird, auf welchem die Abrichtspindel (30) drehbar ge- 
lagert ist. 

9. Profilierwerkzeug zur'Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 7, umfassend eine Radiusfonnrolle 

(32) , die an ihrer aktiven Oberflache mit Hartstoffkor- 
nern beschichtet ist, wobei die aktive Oberflache einen 
konkav-torusformigen Abschnitt (49) aufweisL 

10. Profilierwerkzeug nach Anspruch 9, wobei die ak- 
tive Oberflache zusatzlich einen kegelstumpfformigen 
Abschnitt (48) aufweist, der tangential an den torusfor- 
migen Abschnitt (49) anschliesst. 
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